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@ Verfahren und Herstellung einerdauerhaften Verbindungzwischen einem flachigen, Kunststoffleichtbauteil mit 
einer Qualitatsoberflache und einem Element 

@ Beschrieben wird ein Verfahren zur Herstellung einer 
dauerhaften Verbindung zwischen einem flachigen 
Kunststoffleichtbauteil mit einer Qualitatsoberflache und 
einem Element. 

Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass das Ele- 
ment, wenigstens in Teilbereichen aus einem Laserlicht- 
transparenten Material, bestehend auf einer der Quali- 
tatsoberflachen abgewandten Oberflache, angebracht 
wird und mit dieser Oberflache wenigstens teilweise Kon- 
taktbereiche aufweist, 

dass die Kontaktbereich mittels Laserlicht, die durch das 
Element hindurchgestrahlt wird, derart bestrahlt wird, 
dass die Laserlichtenergie wenigstens teilweise vom 
Kunststoffleichtbauteil absorbiert wird und das Kunst- 
^ stoffbauteil an den Kontaktbereichen mit dem Element 

<eine Stoffver bin dung in Art einer Schweifcverbindung 
eingeht und dass die dabei entstehende Stoffverbindung 
q weder die geometrische noch die stoffliche Beschaffen- 
heit der Qualitatsoberflache beeintrachtigt. 
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Bcschrcibung 

Technisches Gebiet 

Die Erfindung bezieht sich ein Verfahren zur Herstellung 5 
einer dauerhaften Verbindung zwischen einem flachigen, 
Kunststoffleichtbauteil mit einer Qualitatsoberflache und ei- 
nem Element. 

Stand der Technik 10 

KunsLstoffleichtbauteile gewinnen in der produktbezoge- 
nen Industrie und hier insbesondere im Kf7,-Bereich zuneh- 
mend an Bedeutung, zumal der Werkstoff KunststotT in vie- 
len Bereichen die klassische Verwendung von Metal! ablost, 15 
da diese ein erheblich geringeres spezifisches Gewicht auf- 
weisen, was insbesondere in der Fan rzeugindus trie im 
Lichie der Energieeinsparung ein wichtiger Aspekt ist. So 
werden beispielsweise StoBfanger, Turen oder Turverklei- 
dungen sowie Kofferraumdeckel oder Kotfliigel von Autos 20 
vollstandig aus Kunststoff gefertigt sowie auch KfZ-Kom- 
ponenten, bei denen es auf Nachgiebigkeit hinsichtlich au- 
Berer mechanischer Einfliisse sowie auch Gewichtsreduzie- 
rung im gleichen MaBe ankommt. Dies gilt insbesondere fiir 
StoBfanger, die einerseits nachgiebig sein mussen, urn nicht 25 
bei jcdcr auBcrcn Bcruhrung blcibcndc Schadcn zu crhaltcn, 
ansonsten werden sie zumeist vollstandig ausgewechselt. 
Allc vorstchcnd genannten Komponenten, insbesondere 
StoBfanger, sehcn cine groBc Flache vor, so dass sic auf- 
grund ihrcr groBcn flachigen Ausbildung ein groBcs Gc- 30 
wichtscinsparungspotcntial aufweisen, das durch Rcduzic- 
rung der Bauteilwandstarke gezielt genutzt werden kann. 

Um einerseits der Fordcrung nach Gcwichtscinsparung 
nachzukommen und die Wandstarken derartiger flachig aus- 
gcbildctcr Kunststoffleichtbautcilcn zu rcduzicrcn, andcrcr- 35 
seits jedoch eine ausreichende Eigenstabiiitat der Flachen- 
bauteil gegeniiber Verformbarkeit zu gewahrleisten, werden 
derartige Bauteile mit geeigneten Unterstrukturen versehen, 
beispielsweise durch Vorsehen rippenartiger Auspragungen 
innerhalb des Bauteiles, die jener Oberflache des Bauteils 40 
abgewandt gegeniiberliegen, die beispielsweise im KfZ-Be- 
reich nicht optisch in Erscheinung tritt. Zur Herstellung der- 
artiger Unterstrukturen in Form von Verrippungen sehen die 
Gussformen, der fiir die Herstellung der Bauteile im Rah- 
men eines SpritzgieBverfahrens eingesetzt werden, entspre- 45 
chend geformte Vertiefungen vor, an denen sich eine ver- 
mehrte Material an sammlung ausbilden kann im Vergleich 
zu den eher diinnwandig ausgebildeten Flachenbereiche der 
KunsLstoffleichtbauteile. Da der Kunststoff jedoch im Ver- 
lauf des SpritzgieBprozesses und insbesondere in der nach 50 
dem Spritzgussprozess anschlieBenden Abk Uniphase stark 
schrumpft, ergeben sich insbesondere im Bereich der Ver- 
rippungen groBere Malerialansammlungen, wodurch die 
den Verrippungen abgewandte qualitativ hochwertige Ober- 
flache des Kunststofflcichtbauteils dcrgcstalt in Mitleidcn- 55 
schaft gezogen wird, dass in Bereichen der Verrippungen die 
ansonsten cben ausgcbildctc Qualitatsoberflache Dcllcn 
bzw. Einbuchtungen erhalt, eine Erscheinung, die insbeson- 
dere bei Sichtbautcilcn nicht akzeptiert werden kann. 

Um dicsc Schrumpfungscrschcinungcn insbesondere an 60 
den vorstchcnd bczcichnctcn Stcllcn an der Qualitatsober- 
flache cincs Spritzgusstcilcs zu vermciden, bedarf cs auf- 
wendiger und zeitintensiver Spritzgussvorgange, bei denen 
wahrend der Abkuhlphasc zusatzlichcs Kunststoffmatcrial 
in die kritischen Bereiche eingebracht wird, um ein "Einfal- 65 
len" der Qualitatsoberflachen zu verhindern. 

Eine andere Moglichkeit sieht vor, die Unterstrukturen 
bzw. Verrippungen nicht im Rahmen eines Spritzgussver- 



fahrens hcrzustellen, sondern nachtraglich auf das als Halb- 
fertigprodukt gcltcndc Spritzgusstcil an cntsprcchenden 
Stellen der Unterseite anzubringen. 

Zu diesem Fugeprozess werden in an sich bekannter 
Weise Fuge- bzw. Haftvermittler in Form von Adhasivkleb- 
stoffen eingesetzt, die zwischen der entsprechenden Stelle 
des Kunststoffleichtbauteils und dem jeweiligen Verstei- 
fungselement eingebracht werden. Insbesondere bei Ferti- 
gungen im industrieilen MaBstab stoBt diese klassische Fu- 
gemethode jedoch an Produktionsgrenzen, zumal Klebstoffe 
uber eine gewisse Abbindezeit verfugen, die zu langwierig 
ist, um in schnelllaufenden Fertigungslinien eingesetzt zu 
werden. 

Ebenso scheiden an sich bekannte KunslstoflFugepro- 
zesse, wie UltraschallschweiBen, ReibschweiBen oder Spie- 
gelschweiBen fur die vorstehend skizzierten Fiigevorgange 
aus, da auch sie die Qualitatsoberflachen dunnwandiger Fla- 
chenbauteile qualitatsimndemd zu beeinflussen vermogen. 

Darstellung der Erfindung 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zur Herstellung einer dauerhaften Verbindung zwi- 
schen einem flachigen Kunststoffleichtbauteil mit einer 
Qualitatsoberflache und einem Element, wie beispielsweise 
cine Vcrrippung, dcrart anzugeben, dass der Fugeprozess 
ohne die Beeintrachtigung der Qualitatsoberflache erfolgen 
soil. Fcrncr soli sich der Fugeprozess fiir den Einsatz in 
groBindustricllcm MaBstab, d. h. in der Masscnfertigung 
von Kunststofflcichtbauteilen eignen. Insbesondere soil das 
Verfahren zur Montage von Kunststoffbautcilcn, die an 
Tragelementen anzubringen sind, geeignet sein. 

Die Losung der der Erfindung zugrundclicgenden Auf- 
gabe ist im Anspruch 1 angegeben. Den Erfindungsgedan- 
ken vortcilhaft wcitcrbildcnde Mcrkmalc sind Gcgcnstand 
der Unteranspriiche sowie der Beschreibung in Bezugnahme 
auf das Ausfuhrungsbeispiel zu entnehmen. 

ErfindungsgemaB wird ein Verfahren gemaB dem Oberbe- 
griff des Anspruchs 1 derart ausgebildet, dass das vorzugs- 
weise das Kunststoffleichtbauteil verstarkende Element, we- 
nigstens in Teilbereichen aus einem Laserlicht-transparen- 
ten Material bestehend, auf einer der Qualitatsoberflache ab- 
gewandten Oberflache des Kunststoffleichtbauteils ange- 
bracht wird und mit dieser Oberflache wenigstens teil weise 
Kontaktbereiche aufweist. Die Kontaktbereiche werden nun 
mittels Laserlicht, das durch das laserlichttransparente, ver- 
starkende Element hindurchgestrahlt wird, derart bestrahlt, 
dass die Laserlichtenergie wenigstens teilweise vom Kunst- 
stoffleichtbauteil absorbiert wird und das Kunststoffbauteil 
an den Konlaktbereichen mit dem verstarkenden Element 
eine Stoffverbindung in Art einer SchweiBverbindung ein- 
geht. Die Energiedeponierung durch Lichtabsorption inner- 
halb des Kunststoffleichtbauteils ist gerade so zu wahlen, 
dass die dabei entstehende Stoffverbindung weder die geo- 
mctrischc noch die stofflichc Beschaffenheit der Qualitats- 
oberflache beeintrachtigt. 

Da das vorstchcnd bczcichnctc Lasers trahlschwciBcn 
zum Verfugen keine Haft- oder zusatzlichen Fugemittel, wie 
beispielsweise Adhasivklcbstoffc, benotigt, kann der Fuge- 
prozess schncll durchgefuhrt werden, so dass cr sich fiir den 
Einsatz in einer schnelllaufenden Fcrtigungslinic cignct. Ty- 
pischcrwcisc erkaltcn die mit dem Laserlicht bcaufschlagtcn 
Kontaktbereiche innerhalb weniger hundert Miilisekunden, 
so dass die vcrfugtcn Bauteile unmittclbar nach dem Fiigc- 
prozess sofort dem weiteren Produktionsfongang zur Verfu- 
gung stehen. 

Neben dem Fugen von verstarkenden Elementen, die le- 
diglich der Erhohung der Eigenstabiiitat dienen, ist es auch 



1/23/06, EAST Version: 2.0.1.4 



DE 100 59 160 A 1 



moglich, Strukturbautcilc an cincm flachig ausgcbildctcn 
Kunststofflcichtbautcil im Wcgc dcs vorstchcnd skizzicrtcn 
LaserstrahlschweiBens anzubringen, die selbst eine Verbin- 
dungsstruktur aufweisen, beispielsweise einen Metallrah- 
men vorsehen, der wiederum mit einer weiteren Trager- 5 
struktur verbindbar ist. Somit istes beispielsweise moglich, 
beliebig ausgebildete Funktionsbauteile an eine entspre- 
chende Stelle eines flachigen Kunststoffleichtbauteiles an- 
zufiigen, ohne dass die Qualitatsoberflache des Kunststoff- 
leichtbauteils nachhaltig beeinflusst wird. 10 

Kurze Beschreibung derlirhndung 

Die Erhndung wird nachslehend ohne Beschrankung des 
allgemeinen Erfindungsgedankens anhand von Ausfiih- 15 
rungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung ex- 
emplarisch beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 Darstellung zur Befestigung einer Polymer-Aus- 
senhaul an ein Polymerversteifungs- bzw. Befesugungsele- 
ment, sowie Fig. 2 Darstellung fur eine Befestigung einer 20 
Polymer- Aussenhaut an ein Versteifungs- bzw. Befesti- 
gungselement mit Metallkern. 

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung, gewerbliche Verwend- 

barkeit 25 



schwciBen auf dem altcn Trager wicder befestigt werden 
kann. Auch ist cs moglich die Vcrbindungsstcllcn zwischen 
der Aussenhaut und dem Trager mittels Laserstrahlung auf- 
zuheizen und soweit zu erwarmen, bis die Aussenhaut abge- 
zogen werden kann. Nach Einebnen der Fugestellen kann 
dann wieder eine neue Aussenhaut befestigt werden. 

Die vorstehend beschriebene Verbindungstechnologie 
kann grundsatzlich an alien Bauteilen angewandt werden, 
bei denen es auf die Optimierung ihres Eigengewichtes an- 
kommt, wobei die Qualitatseigenschaften wenigstens einer 
Aussenoberflache des Produktes unbeeinflusst bleiben sol- 
len. Neben KunsLstofTflachen bauteilen im KfZ- Bereich 
kann das erfindungsgemaBe Verfahren auch in der Haus- 
haltswarenindustrie erfolgreich eingesetzt werden, bei- 
spielsweise bei der Hers tel lung von Kaffeemaschinen oder 
ahnlichen Produkten. 

Bezugszeichenliste 

1 KunststofTflachenbauteil 

11 Qualitatsoberflache 

12 Unterseite 

2 Verstarkungselement, Versteifungselement 

3 Fugebereich 

4 Verbindungsstruktur, Metallbauteil 



In Fig. 1 ist eine Prinzipdarstellung zur Versteifung eines 
flachig ausgcbildctcn Kunststofflcichtbautcils 1 gczcigt, das 
in Art cincr diinnwandigen Polymcrhaut ausgcbildct ist und 
beispielsweise im KfZ-Bcrcich als Turvcrklcidung cingc- 30 
sctzt werden kann. Das Kunststofflcichtbautcil 1 wcist cine 
Polymeraussenhaut 11 auf, die der Qualitatsoberflache ent- 
spricht, wobci die der Qualitatsoberflache 11 abgcwandtc 
Seite 12 zur Verstarkung mit einem verstarkenden Element 
2, dem sogenannten Versteifungselement, vcrfugt werden 35 
soli. Hierzu fallt Laserstrahlung von seiten des Versteifungs- 
elementes 2 auf den Kontaktbereich 3 zwischen dem Kunst- 
stoffleichtbauteil 1 und dem verstarkenden Element 2. Das 
Versteifungselement 2 ist fur die Wellenlange des eingesetz- 
ten Laserlichtes transparent beschaffen. Uber Warmeleitung 40 
wird bei Kontakt beider Fugepartner, also durch kraftbeauf- 
schlagtes Aneinanderpressen des Kunststoffleichtbauteils 1 
gegen das Versteifungselement 2, das Material beider Fuge- 
partner im Bereich der Kontaktflache 3 aufgeheizt und ent- 
sprechend aufgeschmolzen. Durch den Aufschmelzvorgang 45 
kommt es zu einer Iokalen Stoffverbindung, die nach ent- 
sprechendem Erkalten zu einer innigen festen Verbindung 
fiihrt. 

Typischerweise werden fiir diesen Fugeprozess als Laser- 
lichlquelle ein Diodenlaser oder auch ein Nd : YAG -Laser 50 
eingesetzt. 

In Fig. 2 weist das verslarkende Element 2 zusatzlich eine 
Melall-Befestigung 4 auf, die in einem innigen Fugever- 
bund mit dem Versteifungselement 2 stent. Die Metall-Befe- 
stigung 4 dicnt der Anbringung dcs Kunststofflcichtbautcils 55 
1, beispielsweise an einer Tragerstruktur wie beispielsweise 
der Karosscric cincs KfZs. Auch in dicscm Fall crfolgt die 
Verbindung des verstarkenden Elementes 2, das im Ausfuh- 
rungsbcispicl gcmaB Fig. 2 zusatzlich die Funktion cincs 
Tragclcmcntcs crhalt, mit dem vorstchcnd bcschricbcncn 60 
Lasers trahlschwciBcn. 

Ein wcitcrcr Vortcil dcs crfindungsgcmaBcn Vcrfahrcns 
besteht darin, dass die auf diese Weise aufgebrachten Ver- 
steifungs- und Bcfcstigungsclcmcntc cine gutc Rcparaturfa- 
higkeit beispielsweise von beschadigten StoBfangern auf- 65 
weisen. Bspw. bei einer Beschadigung der Aussenhaut eines 
StoBfangers kann dieser an den Befestigungsstellen derart 
abgefrast werden, dass ein neues Bauteil mittels Laser- 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Hcrstcllung einer daucrhaftcn Verbin- 
dung zwischen cincm flachigen, Kunststofflcichtbau- 
tcil mit cincr Qualitatsoberflache und cincm Element, 
dadurch gckcnnzcichnct, dass das Element, wenig- 
stens in Tcilbcrcichcn aus cincm Lascrlicht-transparcn- 
ten Material bestehend, auf einer der Qualitatsoberfla- 
che abgewandten Obcrflachc angebracht wird und mit 
dieser Oberflache wenigstens teilweise Kontaktberei- 
che aufweist, dass die Kontaktbereiche mittels Laser- 
licht, das durch das Element hindurchgestrahlt wird, 
derart bestrahlt wird, dass die Laserlichtenergie wenig- 
stens teilweise vom Kunststoffleichtbauteil absorbiert 
wird und das Kunststoffbauteil an den Kontaktberei- 
chen mit dem Element eine StofTverbindung in Art ei- 
ner SchweiBverbindung eingeht und dass die dabei ent- 
stehende StofTverbindung weder die geometrische 
noch die stoffliche Beschaffenheit der Qualitatsoberfla- 
che beeintrachtigt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Element eine das Kunslsloflleichtbauleil 
mechanisch verstarkendes Element ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichneL, dass das KunsLsloflleichtbauteil ein KfZ-Bau- 
teil ist, insbesondere ein vSloBfanger, eine Tur- oder 
Kolfliigelverkleidung oder ein Koflerraumdeckel. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gckcnnzcichnct, dass das Kunststofflcichtbautcil 
eine Wanddicke im mm-Bereich und darunter aufweist. 

5. Verfahren nach cincm der Anspriichc 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Wahl des Laserlichtes 
hinsichtlich Wellenlange und Strahlungscncrgic derart 
getroffen werden, dass das von dem Kunststofflcicht- 
bautcil absorbicrtc Lascrlicht cincn Schwcissprozcss 
an der der Qualitatsoberflache abgewandten Oberfla- 
che im Bereich der Kontaktbereiche hervorruft, der ein 
in das Kunststofflcichtbautcil hincinrcichcndc Ticfcn- 
wirkung aufweist, sodass die Qualitatsoberflache unbe- 
eintrachtigt bleibt. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass Form, GroBe sowie die 



1/23/06, EAST Version: 2.0.1.4 



DE 100 59 160 A 1 

5 

Wahl dcr Anbringung des vcrstarkendcn Elements so- 
wic die Anzahl dcr an das Kunststofflcichtbautcil anzu- 
bringenden Elemente nach MaBgabe der Reduzierung 
der Wandstarke des Kunststoffleichtbauteils durchge- 
fuhrt. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche der Ansprii- 
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Element 
mit einer Verbindungsstruktur fest verfugt. ist, die eine 
Befestigung des Kunststoffleichtbauteils an einer Tra- 
gerstruktur uber das verstarkende Element ermoglicht. 
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